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Povzetek 
Diplomsko delo obravnava stroj za izdelovanje nogavic Lonati. Podjetje je vodilni in 
svetovno znani proizvajalec pletilnih strojev za različne vrste nogavic. Z njihovimi produkti 
lahko izdelujemo gladke nogavice, nogavice s frotir pletenjem, kompresijske nogavice, hlačne 
nogavice, otroške nogavice , medicinske nogavice, trakove, rokavčke ali nogavčke za športne 
aktivnosti ... Če želimo proizvajati določeno vrsto pletenine, je za vsak končni produkt 
potreben za to prilagojen stroj.  
V diplomskem delu se bomo posvetili stroju GL 616 ’SbyS’, ki je namenjen izdelovanju 
gladkih nogavic. Stroj bomo priredili tako, da bomo lahko izdelovali nogavice s frotir 
pletenjem, kasneje tudi g-flot nogavico.  
Delo je razdeljeno na šest poglavij. Prvo poglavje predstavlja uvod v diplomsko delo ter 
definira naše celotno delo. 
 Pri drugem poglavju je predstavljen in opisan stroj, ki ga bomo priredili. Opisane so glavne 
značilnosti stroja, nadzorna plošča in upravljanje.  
V tretjem poglavju spoznamo izdelovanje gladke nogavice ter osnovne elemente stroja, ki so 
prisotni pri izdelovanju. V poglavju so predstavljeni tudi programi BigBang, Photon in 
QuasarL, ki so osnova za upravljanje pletilnega stroja oziroma elementov stroja.  
S četrtim poglavjem se začne prireditev stroja iz gladkega v frotir pletenje. V prvem delu je 
opisano, kakšno nogavico želimo narediti in kakšna je razlika med različnim pletenjem. V 
drugem delu poglavja že začnemo s prirejanjem stroja. Opisano je vse, kar moramo 
spremeniti, zamenjati na stroju, da bomo lahko izdelovali tak tip nogavice. Kar je potrebno 
spremeniti, je predstavljeno mehansko in tudi programsko. Omenjene so tudi le nekatere večje 
napake, ki se lahko naredijo med samim prirejanjem stroja. 
Pri stroju, s katerim lahko izdelujemo nogavice s frotir pletenjem, imamo le še nekaj majhnih 
korakov, da ga priredimo za izdelovanje g-flot nogavic. Kaj moramo spremeniti in zamenjati, 
je opisano v petem poglavju. 
Delo se konča s šestim poglavjem, kjer je primerjava nogavic z gladkim, frotir in g-flot 
pletenjem. Zadnji del poglavja je še zaključek diplomskega dela in opredelitev načrtov za 
nadaljnje delo. 
Ključne besede: nogavice, gladko pletenje, frotir pletenje, g-flot. 
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Abstract 
The thesis is related to the sock- knitting machine Lonati. The company is among the leading, 
world known manufacturers of knitting machines for different kinds of socks. With their 
products, we can make plain socks, terry knitting socks, compression socks, tights, socks for 
children, medical socks, strips, sleeves and socks for sports activities… However, if we want 
to manufacture certain kinds of knitting wear, the machine has to be adjusted properly.  
The thesis specifically deals with the machine GL 616 »SbyS« for making plain socks. The 
machine will be adjusted to make terry socks, later also g-flot socks. 
Work is divided into six chapters. The first chapter contains the introduction into the thesis 
and defines thesis goals. 
The second chapter introduces and describes the machine, which will be adjusted, and the 
main features of the machine as well as the control panel and the management of the machine. 
In the third chapter we get to know the machine for manufacturing plain socks and the main 
elements of the machine, which are present at the production. In this chapter, we also 
introduce software such as BigBang, Photon and QuasarL, which are the basic for managing 
the sock-knitting machine or the elements of the machine. 
The fourth chapter is related to the adjustment of the machine, from plain to terry knitting. 
The first section describes how to make a certain sock and the difference between different 
knitting techniques. In the second part, the adjustment of the machine is described. All 
changes are described, the mechanical part and the used software. Major problems, which can 
occur during the adjustment, are also described in this section.  
For manufacturing terry socks, there are only few steps, which have to be made, to adjust the 
machine for g-flot knitting. What needs to be done is written in the fifth section.  
The thesis ends with the sixth chapter, where all three different techniques of knitting are 
compared, plain knitting, terry knitting and g-flot knitting. The last part of the chapter is the 
conclusion of the thesis and the definition of plans for future work. 
Key words: socks, plain knitting, terry knitting, g-flot. 
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1 Uvod 
Na tržišču poznamo kar nekaj proizvajalcev strojev za proizvodnjo najrazličnejših 
nogavic. Princip delovanja je sicer pri vseh približno enak, saj gre večinoma za cilindrične 
stroje. Delujejo tako, da se cilinder vrti, ob njem pa so nameščene igle (needles) ter t.i. platine 
(sinkers), ki jih bomo tako poimenovali skozi celotno delo. Na fiksnem delu, ob cilindru, so 
pritrjena vodila (yarnfingers), ki usmerjajo različne niti v stroj. Na tak način se izdeluje večina 
strojno pletenih nogavic. Problem pa nastane, ko želimo imeti različno pletene nogavice. Pri 
proizvajalcu strojev za nogavice lahko dobimo na videz enake, v notranjosti pa zelo različne 
stroje, kajti vsak stroj je namenjen drugačnemu pletenju ter posledično različnim modelom 
nogavic.  
Veliko strojev različnih proizvajalcev ima fiksno pritrjen pokrov nad platinami skupaj z 
ogrodjem, zato ni mogoče česarkoli spreminjati. Prav tako so narejeni tudi nekateri stroji v 
naši proizvodnji. Na srečo imamo pa še nekaj strojev drugega proizvajalca, ki pa so narejeni 
nekoliko drugače, tako da smo lahko pri izdelovanju novih vzorcev, modelov veliko bolj 
fleksibilni in si lahko privoščimo dosti več eksperimentiranja, tako na stroju kot tudi v 
programiranju. Ravno zato smo se odločili še malo bolj podrobno raziskati stroj, ki je 
namenjen pletenju gladkih nogavic.   
 
Potek in cilj diplomskega dela 
V prvem delu diplomskega dela bomo na kratko opisali stroj za izdelovanje gladkih 
nogavic LONATI GL616 ˝SbyS˝ 168, njegove sestavne dele, postopek izdelave nogavice ter 
nekaj računalniških programov z osnovnimi funkcijami.  
V drugem delu bomo stroj predelali tako, da bomo na tistega, ki je namenjen za izdelavo 
gladkih nogavic (plain socks), lahko izdelovali tudi odebeljene nogavice, in sicer s frotir 
pletenjem (terry socks). Izdelovali bomo lahko na dva načina. Prvi je ta, da bo nogavica imela 
frotir pletenje vzdolž in okoli cele nogavice, tudi na pristnem in petnem delu. Tako bo imela 
nogavica funkcijo termo nogavice. Z drugim načinom frotir pletenja bomo dobili športno, 
oziroma bolj ojačano nogavico za razne delovne čevlje in podobno. Ta bo pleten tako, da bo 
2  Uvod 
 
 
frotir pletenje vzdolž polovice nogavice, prstni in petni del pa bosta narejena v celotnem frotir 
pletenju.  
Poizkusili bomo stopiti tudi korak dlje. Stroj bomo preuredili tako, da bomo lahko 
izdelovali tudi t. i. G-flot nogavice. To pomeni, da bomo v seriji glavnih vodil morali najti 
tista, ki bodo lahko izdelovala gladko nogavico, stranska vodila, ki so pri gladkih nogavicah 
namenjena izdelovanju vzorcev ipd., bodo spremenila svojo vlogo in tako ne bodo več 
primerna le za izdelovanje raznih vzorcev in napisov na nogavico, ampak bomo z njimi lahko 
naredili poljubne frotir ojačitve kjerkoli na nogavici – G-flot. S tem se želim izogniti temu, da 
imamo lahko le celo ali pol nogavice s frotir pletenjem in zato lahko ojačimo le predele, kjer 
bo potrebno.  
To bo tudi moj cilj v diplomski nalogi, kjer bom s strojem za izdelovanje navadne gladke 
nogavice lahko naredil tudi vrhunske športne nogavice. Seveda so pa za končni izdelek 
pomembni tudi materiali, ki jih vpletemo v nogavico. 
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2 Predstavitev in opis stroja 
2.1 Predstavitev stroja 
Ko izbiramo med različnimi stroji istega proizvajalca, moramo vedeti, kakšne nogavice 
sploh želimo izdelovati. Na primer: stroj serije GL ima zelo veliko pod-modelov za 
izdelovanje različnih vrst nogavic. Lahko izbiramo med različnimi velikostmi cilindra, 
številom igel, številom stranskih vodil, različnimi oblikami platin za pletenje nogavic…Vse je 
odvisno naših zahtev, kakšne nogavice želimo proizvajati.  
V naši proizvodnji imamo LONATI model Goal GL616 ˝SbyS˝ F/H s 168 iglami, ki je 
namenjen za dokaj fino pletenje in je prikazan na sliki 1.1. Proizvajalec tega stroja je Lonati, 
model Goal GL. S številko 616 je označen premer cilindra, kar je v našem primeru 3˝ 3/4.  Pri 
teh modelih se lahko izbere le glavni stroj za izdelavo nogavic, lahko pa poleg tega izberemo 
tudi šivalni stroj ter robotsko roko, ki prestavi nogavico iz glavnega stroja v šivalni stroj, kjer 
se prstni del nogavice avtomatsko zašije. To je označeno s kratico ˝SbyS˝. Naslednja kratica 
F/H nam pa pove, koliko je povprečna absorbcija moči pri izdelavi ene nogavice pri hitrosti 
vrtenja od 250 rpm do 300 rpm. V našem primeru je to od 0,46 kWh do 0,66 kWh [12]. Prav 
tako je tudi pomembno število platin in igel. Če želimo izdelovati bolj fine nogavice, 
potrebujemo stroj z večjim številom igel in platin, posledično moramo uporabiti tanjše niti. 
Na primer: pri ženskih hlačnih nogavicah uporabljamo zelo tanke niti poliamida, zato mora 
biti zelo fino pletenje nogavice in tako potrebujemo stroj z okoli 400 iglami. Ker je bombaž 
nekoliko debelejši, uporabljamo drug stroj, in sicer z manjšim številom igel. Za predelavo 
stroja iz tanke gladke nogavice v debelo ojačeno nogavico sem izbral nekakšno sredino, 168 
igel. To je tudi zadnja oznaka, ki opiše stroj in zadovolji zahteve, da se bodo lahko izdelovale 
gladke moške nogavice ter kasneje debele nogavice s frotir pletenjem. 
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Slika 1.1: Lonati GL616 ˝SbyS˝. 
 
 
2.1.1 Svetlobna varnostna zavesa 
Pri izdelovanju nogavic ter servisiranju je najbolj pomembna osebna varnost. Prav zato 
so vsi stroji tega podjetja opremljeni s svetlobno varnostno zaveso. Nameščena je okoli 
delovnega območja stroja. Na sliki 1.2 sta prikazana oddajni ter sprejemni modul, ki sta 
nameščena na zadnji strani. Na sprednji strani sta na obeh straneh nameščeni ogledali. Tako 
se med oddajnim ter sprejemnim modulom preko teh dveh ogledal ustvari polje žarkov. Kadar 
oseba ali predmet prekine kateregakoli izmed žarkov, se stroj takoj ustavi [9].  
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Slika 1.2: Infrardeča svetlobna zavesa. Oddajnik in sprejemnik, spredaj ogledalo. [11] 
 
 
2.1.2 Nadzorna plošča 
Na sprednjem delu stroja imamo nadzorno ploščo. Namenjena je nalaganju in 
zaganjanju programov, urejanju programskih aplikacij, urejanju sistemskih nastavitev ipd. 
Vse, kar se na stroju izvaja, lahko vidimo na prikazovalniku, ki je del nadzorne plošče. Poleg 
prikazovalnika je plošča opremljena še s tipkovnico, opozorilnimi lučkami, priključki za 
prenos podatkov (npr. USB) ter nekaj praktičnimi gumbi, s katerimi hitreje izvršimo določene 
funkcije na stroju. Nadzorna plošča je prikazana na sliki 1.3 [1]. Ker preko tega upravljamo 
celotno delovanje stroja, je za nas zelo pomembna.  
 
 
 
 
 
 
 
Slika 1.3: Nadzorna plošča strojev serije Goal. 
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Vse komponente nadzorne plošče so označene s številko. Pomembne so za upravljanje 
stroja, zato so v nadaljevanju na kratko opisane določene funkcije posamezne tipke/ukaza. 
 
1) Izklop v sili in rdeča lučka v primeru zastavitve v sili 
 Funkcijo uporabimo, ko se v ali okoli stroja naredi kaj takega, kar bi lahko 
povzročilo poškodbo na stroju ali operaterju . 
 Ko pritisnemo samodržno tipko 1a, se stroj v trenutku ustavi, programska in 
strojna oprema postaneta onemogočeni. 
 Na ekranu se prikaže sporočilo, da je vključeno stikalo za zaustavitev v sili. Poleg 
tega zasveti tudi rdeča lučka 1b, ki nam pokaže, da je s strojem nekaj zelo narobe 
oziroma imamo še vedno prižgano stikalo.  
 Ko stikalo obrnemo, se izklop v sili dezaktivira, rdeča lučka ugasne in lahko 
odpravimo napako. 
2) ¼˝ VGA barvni zaslon 
 Na plošči imamo barvni zaslon za vizualno komunikacijo z uporabnikom.  
3) Tipkovnica: številska tipkovnica, smerne tipke, posebne tipke 
 Standardna tipkovnica s številkami od 0 do 9. 
 Tanke smerne puščice, 'Ent' – enter gumb ter gumb 'Help' za prikaz hitih ukazov.  
4) Ključ za izbiranje 
 Izbiramo lahko med dvema pozicijama.  
o Pozicija OK – Stroj je v 'Work Mode', kar pomeni, da lahko izdelujemo 
nogavice. 
o Pozicija Prog – Stroj je v 'Program Mode'. Ko želimo spreminjati program ali 
spreminjati kakšne druge parametre pri stroju… 
5) Gumb za začetek izdelave nogavice in zelena lučka 
 S pritiskom na gumb 5a vklopimo motorje stroja in nogavica se začne proizvajati. 
 Med izdelovanjem nogavice vedno gori zelena lučka 5b. S tem vidimo, da stroj 
nemoteno deluje. 
6) Gumb za zaustavitev stroja in bela lučka 
 Ko pritisnemo na gumb za zaustavitev 6a, se stroj točno na tej poziciji ustavi. 
 Ko je stroj zaustavljen, sveti bela kontrolna lučka. 
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7) Priključek za prenosno lučko in FDU priključek 
 Za boljše odkrivanje napak pri servisiranju stroja, velikokrat potrebujemo dodatno 
luč, da nam osvetli določene predele na stroju. Ravno zato je namenjen ta 9-pinski 
priključek. 
 Poleg tega je priključek primeren za povezavo stroja z računalnikom. Potrebujemo 
le Graphitron kabel ali kakšen drug FDU kabel za direktno povezavo. Tako lahko 
vse aplikacije prenesemo direktno z računalnika na stroj.  
8) USB priključek za prenos podatkov 
 V večini primerov prenašamo podatke iz računalnika na stroj preko navadnega 
USB ključa. Na ključu imamo lahko razne podatke, vendar stroj zazna le tiste, ki 
so kompatibilne s strojem (npr. programi za pletenje, programske datoteke…). 
 
9) Tipke za vrtenje cilindra (Man-1, Man-2) 
 Dve tipki s katerima lahko počasi zavrtimo cilinder in sicer s tipko Man-1 
zavrtimo le za stopinjo (degree-degree), tipko Man-2 lahko držimo in tako vrtimo 
neprekinjeno s hitrostjo 20 rpm. 
10)  Glavna tipkovnica 
 Preko glavne tipkovnice lahko preidemo v različne podprograme ter z njimi 
upravljamo vse funkcije stroja.   
 Tipkovnica je večinoma sestavljena iz običajnih tipk, vendar z njimi lahko 
nadziramo specifična mehanska gibanja delov stroja, kalibriramo dele stroja… 
 Nekaj tipk je tudi točno namenskih, ki opravljajo določeno funkcijo. Na njih je 
tudi ikona (sličica), za katero stvar je tipka namenjena. Primer: dvigovanje celotne 
glave stroja ( * ). 
 Glavna tipkovnica je sestavljena tudi iz funkcijskih tipk. Označil sem jih 10a. Te 
so lahko aktivirane ali deaktivirane 
o Aktivna funkcijska tipka je grafično označena, poudarjena na ekranu. 
o Aktivirati jih ne moremo vedno, saj moramo velikokrat počakati, da nam to 
dovoljuje programska oprema. To se nam prikaže na ekranu, ko je tam 
funkcija grafično označena, vendar z rahlo rdečo barvo utripa. Funkcija bo 
aktivirana takoj na prvem koraku, ko bo to mogoče. Stroj je potrebno le 
zaustaviti in ponovno zagnati. 
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o Primeri takih tipk: F1 – prosto vrtenje cilindra; F2 – stroj deluje le do 
naslednje kontrolne točke, potem se stroj zaustavi; F3 – nogavica se naredi 
do konca, nato se stroj zaustavi; F6 – počasnejše vrtenje; F5 – zelo počasno 
vrtenje… 
11)  Modra luč števca nogavic 
 Stroj šteje nogavice. Ko je nogavica narejena in gre skozi izhodno odprtino, se 
števec poveča za eno. Lahko nastavimo določeno število narejenih nogavic. Ko se 
doseže to število, začne utripati modra lučka, stroj se zaustavi (opcija C) ali pa 
nadaljuje z  izdelovanjem (opcija B). 
 Modra lučka sveti, kadar imamo aktivno funkcijo počasnejšega vrtenja cilindra 
(aktivna tipka F6). 
12)  Rumena 'F1' lučka 
 Ta luč sveti, kadar je aktivna funkcija F1 (prosto vrtenje cilindra). 
13)  Tipki za dvigovanje oziroma spuščanje plošče z vodili (yarn finger plate) 
 S tem lahko dvigujemo in spuščamo ploščo z vodili, vendar le, ko nam to program 
dopušča. Nogavica je lahko še v stroju, vendar mora biti stroj zaustavljen. 
 
To so glavne funkcije ter signali, ki jih ponuja nadzorna plošča. Z ukazi oziroma 
kombinacijami tipk na tipkovnici lahko opravljamo tudi veliko različnih drugih stvari, saj so 
namenjeni tudi za kakšne hitre ukaze ali bližnjice.  
 
 
2.1.3 Zaslon in glavni program 
Ko glavno stikalo za vklop zavrtimo, se po inicializaciji (le nekaj sekund) prižge tudi 
glavno okno na zaslonu, razen če so na stroju kakšne napake ali alarmi. Na sliki 1.4 je 
prikazano tako glavno okno kot tudi osnovno okno za dostopanje v vse podprograme stroja. 
Na njem takoj vidimo vse informacije o proizvodnji, izdelovanju nogavic. Ker se takoj, ko 
prižgemo stroj, soočimo z njim, bo v nadaljevanju opisano kaj nam glavno okno na ekranu 
sporoča. 
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Slika 1.4: Prvo in hkrati glavno okno. 
 
1) Aktiviran program 
 Tu se nam izpiše, kateri program imamo aktiviran, oziroma kateri artikel 
izdelujemo. Ko želimo naložiti nov program, moramo stroj najprej premakniti v 
začetno pozicijo. Le tako se lahko aktivira nov in začne z izdelavo nogavice z 
začetne pozicije.  
2) Trenutna velikost 
 Pri programiranju v programu QuasarL (podrobneje bo opisan v nadaljevanju), 
lahko uporabimo tudi funkcije za različne velikosti nogavic. Različne velikosti 
izdelovanja nogavic lahko na stroju aktiviramo in nato na okencu vidimo, katero 
velikost nogavice trenutno izdelujemo. 
3) Povezani program 
 Kot primer: lahko si zamislimo levo in desno nogavico, zato potrebujemo dva 
programa, ki jih združimo v en program. Tako stroj izdeluje nogavice preko dveh 
programov in med njima preklaplja. V okencu Aktiviran program se prikaže, 
10  Predstavitev in opis stroja 
 
 
katera nogavice se izdeluje, v okencu Povezan program je prikazano ime teh dveh 
programov. 
4) Stanje stroja 
 Ta 'semafor' nam prikazuje status stroja. Ko sveti zelena luč, stroj obratuje 
normalno, ko se prižge rdeča, pomeni, da je stroj zaustavljen in je na njem napaka 
oziroma opozorilo.  
5) Trenutne stopinje 
 To število se nanaša na trenutni kot obrata cilindra glede na mehansko začetno 
pozicijo. Število 0 opisuje dejansko mehansko začetno pozicijo. 
6) Trenutna igla 
 Ta vrednost nam prikaže, katera igla je trenutno na začetni poziciji glede na 
trenutni obrat cilindra. Katera igla je trenutno na tem mestu je izračunana glede na 
to koliko igel imamo na stroju. Naš stroj ima 168 igel enakomerno razporejenih 
okrog cilindra.  
7) Števec  konca navitja 
 Če vemo, koliko metrov navitja (bombaža, poliamida …) imamo na konusu, lahko 
dolžino navitja vpišemo v program in stroj se zaustavi malo pred tem, ko na 
konusu zmanjka navitja. Tako lahko elegantno brez napake privežemo novo 
navitje.  
8) Model stroja 
 Ker obstaja veliko različnih vrst strojev za izdelovanje različnih vrst nogavic, so 
potrebni tudi različni programski paketi, da lahko stroj normalno obratuje. Zato je 
pomembno, kateri programski paket je za določen stroj. Na okencu je napisan 
model oziroma tip stroja.  
9) Prostor za opozorilna sporočila 
 Na okencu vidimo različna pomembna opozorilna sporočila, ki nam jih med 
izdelovanjem prikazuje program.  
10) Funkcijske tipke 
 Tu so grafično prikazane aktivirane ter neaktivirane funkcijske tipke. Ko imamo 
funkcijo aktivirano, se prikaže osvetljen gumb. Na sliki 1.4 je za zaustavitev stroja 
namenjena funkcijska tipka F3 aktivna. 
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 V primeru, ko pritisnemo funkcijsko tipko, ampak se ta trenutno ne more 
aktivirati, začne ta rdeče utripati vse do takrat, ko se funkcija aktivira.  
11) Nadziranje aktivnih niti 
 Za izdelovanje nogavic je potrebnih kar nekaj niti. Velikokrat se zgodi, da se 
zaradi vozlov te niti pretrgajo. V takem primeru rabimo senzorje, ki zagotavljajo 
prisotnost niti pri izdelovanju nogavice. Pri našem stroju uporabljamo optične 
senzorje, skozi katere imamo napete niti. Senzorje 'naučimo', v katerem ciklu 
pletenja nogavice je posamezna nit aktivna.  
12) Hitrost cilindra 
 Prvo število prikazuje programsko nastavljeno hitrost v določenem koraku, z 
drugim številom razberemo dejansko hitrost cilindra. 
 Vrednost je izražena v RPM. 
13) F Korak (For step) 
14) Števec nogavic 
 Prikaže trenutni seštevek oziroma število nogavic, ki se dokončno naredijo in 
potujejo po izhodni cevi proti izhodu.   
 Prikazuje nam tudi naše nastavljeno število, kot je omenjeno v naslovu 2.2, točka 
11.  
15) Prikaz trenutne cone pletenja nogavic 
 V teh okencih razberemo, kje se trenutno pletenje nogavice nahaja. Ne vemo točne 
pozicija, ampak le neko območje. Točno pozicijo nam prikazuje okno, označeno s 
številom 17. 
  Imena določenega dela nogavice lahko spremenimo oziroma poslovenimo v 
programu Graphitron QusarL.  
16) Economizations 
 Velikost, dolžina nogavice je odvisna od tega, koliko vrtljajev bo cilinder naredil v 
trenutnem koraku pletenja. Več vrtljajev pomeni več vrstic na nogavici in 
posledično daljšo nogavico. Za podaljševanje nogavice potrebujemo 
economizations. S tem določimo, kolikokrat se bo cilinder zavrtel.  
 Prvo število v tem okencu se navezuje na to, koliko vrtljajev je narejenih, drugo 
število pa prikazuje programirano število vrtljajev. Ko stroj doseže naše določeno 
(programirano) število, preide v naslednji programski korak.  
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17) Programski korak 
 Prvo število pove, v katerem koraku se trenutno stroj nahaja, drugo število pa 
pove, koliko je končno število korakov v tem programu.  
 Preko tega nam je omogočeno točno določiti pozicijo in tako lahko veliko lažje 
odkrijemo programske napake. 
2.1.4 Ukazi za opravljanje 
Pri prejšnjih poglavjih je opisanih že kar nekaj različnih ukazov za upravljanje stroja. 
Za lažje servisiranje stroja in upravljanje raznih funkcij stroja je na voljo nekaj bližnjic na 
glavni tipkovnici. Seveda je potrebno poznati le nekaj najosnovnejših. Najbolj pogosto se 
uporabljajo spodaj opisane kombinacije tipk. Kaj pomeni glava ter plošča stroja je prikazano 
tudi na sliki 1.5. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 1.5: Dvignjena glava na levi ter  na desni sliki je prikazana dvignjena glava skupaj s ploščo. 
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Uporabljata se za dvig oziroma spust glave: 
 [Fn] + [Dial Raiser]  
 [Fn] + [Dial Lower]  
Za dvig in spust celotne plošče: 
 [Fn] + [Plate Raiser]   
 [Fn] + [Plate Lower]  
Uporablja se še kar nekaj različnih kombinacij za dvig nožka [Fn] + [1], za prižig 
zunanje lučke [Fn] + [X] … 
Seveda nam vsega ni treba poznati, saj lahko uporabimo pomoč, in sicer tako, da na 
tipkovnici slika 1.3, točka 3, kliknemo 'HELP' in se nam prikažejo kombinacije za operacije 
na stroju.  
 
2.1.5 Prikaz napake 
Pri procesu izdelovanja nogavic se velikokrat pojavi napaka, da se mora stroj ustaviti. 
Lahko gre za kakšne lahke ali težavne elektronske, mehanske, mogoče tudi pnevmatske 
napake ali pa le za kakšen vozel na nitki. Mogoče je, da je zmanjkalo preje in se mora zato 
stroj pravočasno ustaviti, da ne proizvaja končnih izdelkov z napako. Prav zato je stroj 
opremljen z nekaj različnimi vrstami senzorjev in stikal. Ti nam pomagajo, da se stroj 
pravočasno ustavi, da ne naredi kakšne večje škode na stroju po nepotrebnem, ali da ne 
proizvaja nogavic s kakršnokoli napako. Ko se pojavi napaka, se nam tudi grafično prikaže 
okno na ekranu, ki je nameščen na nadzorni plošči (slika 1.3).  
 Ko se na ekranu prikaže okno, kot ga vidimo na sliki 1.6, pomeni, da je med delovnim 
ciklusom prišlo do napake. V tem oknu so prikazane glavne značilnosti napake. Lahko se nam 
prikaže okno rdeče barve, ali pa okno rumene barve. Odvisno od vrste oziroma zahtevnosti 
napake. 
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Slika 1.6: Rdeče in rumeno okno, prikazujeta neko napako na stroju. 
 
 
1) Vrsta okna 
 V zgornji modri liniji se izpiše vrsta pojavnega okna. Imamo lahko dve vrsti 
napake, kar je odvisno od kompleksnosti napake (ERROR ali ALARM).  
2) Ime napake/alarma 
 Z velikimi črkami se izpiše točno ime napake. Preko tega vidimo, kaj je narobe 
in tako lahko začnemo stroj popravljati oziroma vidimo, kateri senzor, stikalo 
se je vklopilo. 
3) Korak, stopinje in igle stroja 
 Z manjšimi črkami, napisanimi pod imenom napake, je napisano, na katerem 
koraku, ter točno na kateri igli (stopinji) se je stroj ustavil.  
Napake je mogoče odpraviti na zelo različne načine. Pri popravljanju manjših napak se  
prižge rdeče okno in lahko takoj po odpravi napake pritisnemo tipko [F8] za izbris napake in 
stroj zaženemo naprej od točke, kjer se je zaustavil. Lahko pride tudi do malo bolj 
kompleksnih napak, ko ne moremo takoj odpraviti napake, ampak je potreben kakšen poseg v 
stroj. Kasneje, ko napako odpravimo, zopet zbrišemo napako z [F8] in zaženemo stroj. Lahko 
pa se nam namesto rdečega okna pojavi rumeno alarmno okno. To označuje, da je pri stroju 
prišlo do sistemske napake in stroja ne moremo ponovno zagnati brez ponastavitve. Pri takih 
napakah je potrebno stroj ugasniti z glavnim stikalom, napako pregledati, popraviti in nato 
stroj ponovno prižgati. Ko se prižge okno za alarm, pomeni, da se prižge tudi 'force reset'. Pri 
ponovnem vklopu moramo stroj postaviti na začetno pozicijo. Če uspešno popravimo napako 
in se na zaslonu ne prikaže nobeno okno z napako, lahko ponovno pričnemo z izdelovanjem 
nogavic.  
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3 Izdelovanje navadne gladke nogavice 
3.1 Načrt 
Ta model stroja je namenjen za izdelovanje gladkih nogavic, vendar hkrati lahko z njim 
naredimo zelo veliko različnih modelov in vzorcev. Na začetku si moramo najprej zamisliti, 
kakšno nogavico želimo narediti: lahko je ženska, moška, enobarvna, vzorčasta … Naredimo 
lahko različne vrste patentov, prav tako tudi dva različna tipa pete. Način izvedbe navadne 
gladke nogavice prikazuje blokovna shema 1. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
Blokovna shema 1: Izdelovanje gladke nogavice. 
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V delu bo predstavljena malo bolj kompleksna bombažna, športna moška nogavica. 
Višina nogavice bo malo nad gležnjem, okoli stopala bo elastična ojačitev, patent bo narejen 
iz dveh različnih vrst pletenja, v patent bo uvezen logotip (napis) FE, velikostna številka 
nogavice bo 42-44, konec nogavice pa bo avtomatsko zašit z gladkim šivom, ki je skoraj 
neopazen.  
 
3.2 Osnovni elementi in delovanje le-teh 
Ker je za pisanje programa nogavice potrebno vedeti vsaj nekaj osnovnih elementov 
stroja ter njihovo delovanje, bo v nadaljevanju na kratko opisano, kako se gladka nogavice 
izdeluje.  
 
3.2.1 Stopalo, noga 
Kot je že omenjeno, se nogavica izdeluje tako, da se skupaj z iglami in platinami 
cilinder z določeno, programirano hitrostjo vrti v isto smer. Ob cilindru so za vodenje nitk v 
zanke igel nameščena vodila. Na sliki 2.1 je prikazana razporeditev različnih vodil okoli 
cilindra. Vsako od njih vodi niti v zanke igel, ki imajo svoj pomen oziroma različen način 
vodenja niti. Z zeleno obkrožena imata funkcijo dodajanja elastične ojačitve na različnih delih 
nogavice, primer je patent. Z modro barvo so označena stranska vodila. Z njimi lahko delamo 
različne vzorce na nogavici. Lahko naredimo zelo zahtevne vzorce ali pa le kakšne enostavne 
črte. Na našem stroju imamo šest serij po tri. To pomeni, da lahko naredimo vzorec z 
osemnajstimi barvami, vendar pa je lahko le šest različnih barv v eni vrsti nogavice. Zadnja, 
najbolj pomembna so glavna. Teh imamo osem in vsako od njih opravlja drugačno funkcijo.  
Ko naredimo program za gladko nogavico, moramo enega uporabiti za začetek 
nogavice in začetno robljenje, v večini primerov so to poliamidne niti. Za nadaljevanje 
nogavice moramo vklopiti še dva, ki sta vklopljena na sliki 2.2. To sta za glavno nit nogavice, 
kar bo v našem primeru 100 % česan bombaž in zračno spet elastan s poliamidom (air-jet), ki 
pa ima funkcijo vezne niti. 
Vodila štejemo od 0 do 8 pri glavni seriji vodil ter 1 do 3 pri stranskih vodilih. 
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Slika 2.1: Glavna vodila, stranska vodila ter dve vodili za elastično nit. 
 
 
 Na sliki 2.2 vidimo, kako se pri vrtečem cilindru niti zatikajo v zanke na iglah. Če 
hočemo narediti vzorec s stranskimi vodili, pa je določeno vodilo potrebno programsko 
spustiti k stroju, tako kot je prikazano na sliki 2.2, vendar so igle spuščene in se nit ne more 
zatakniti v zanko. Ko pridemo do točke, ko se začne vzorec ali le del vzorca, se morajo igle 
dvigniti. To je lahko serija več zaporednih igel ali pa le ena. Ker gre v primeru, prikazanem na 
sliki 2.3, za ravno črto, je to serija dvignjenih igel.  
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Slika 2.2: Vklopljeni vodili, ki vodita niti v zanke igel. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 2.3: Delanje vzorca s stranskih vodilom. 
 
 Točno določene igle, ki se bodo dvignile, moramo programsko določiti, kar pa bo bolj 
podrobno predstavljeno v naslednjem poglavju pri opisu programov. Ko si zamislimo nek 
vzorec, ga narišemo v programu Photon, in sicer v mrežo širine 168 (ker imamo tudi toliko 
igel okrog cilindra). S tem pa naredimo tudi že ukaze za selektorje, ki so skriti nižje ob 
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cilindru. Vsak selektor pripada svoji skupini vodil. Ker imamo osem skupin vodil, pomeni, da 
imamo tudi osem selektorjev.  
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 2.4: Selektorji nameščeni okoli cilindra. 
 
 
 S tem ko naredimo vzorec, selektorjem avtomatsko pošljemo ukaz točno pri kateri 
vrstici in kateri igli se mora določen pin selektorja aktivirati. Na sliki 2.4 je prikazan selektor. 
Okoli cilindra lahko opazimo tudi neke ozke izbokline oziroma jezičke. To so podaljški 
zgornjih igel do selektorjev. Le tako lahko selektor zazna, kdaj je prava igla prišla na pravo 
mesto - to je: mesto, kjer je vzorec. S tem le zaznavamo, kdaj se začenja vzorec, kdaj konča 
ipd. 
 Med selektorji in iglami se nahajajo t. i. ključi. Tudi ti so razporejeni okrog cilindra in 
imajo nalogo dvigovanja igel. Če dobro pogledamo sliko 2.5, so z modro označene neke 
izbokline. To so jezički zgornjih igel. Narejeni so z namenom, da ključ lahko dvigne iglo. 
Uporabljamo dve vrsti. Igle s krajšimi in igle z daljšimi jezički. To je pomembno pri 
izdelovanju petnega dela. Na sliki 2.5 lahko vidimo en ključ, označen z rdečo barvo. Ravna se 
tako, kot mu ukazuje selektor. Ko mu selektor pošlje informacijo, da je igla prišla na pravo 
mesto, mora ključ to iglo dvigniti. 
Na kratko: ko naredimo vzorec, se pin selektorja pri tej točki aktivira, pošlje 
informacijo naprej do ključa, ključ dvigne določeno iglo ali vrsto določenih igel in predhodno 
spuščeno vodilo vodi nit v zanko igle. 
20  Izdelovanje navadne gladke nogavice 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 2.5: Ključ. 
 
 
3.2.2 Prstni in petni del 
 Nogavica se tako izdeluje, dokler ne pride do začetka pete oziroma prstov. Tu pa 
moramo spustiti novo vodilo, na katerem imamo dve niti: bombaž in poliamid. Ostali dve pa 
moramo dvigniti. Tudi cilinder se ne vrti več le v eno smer, ampak se en krog zavrti v isti 
smeri, en krog v inverzni smeri. Ključi dvignejo polovico vseh igel, potem se stranske igle 
(igle z daljšimi jezički) postopoma spuščajo. V prejšnjem poglavju je bilo že omenjeno, da 
imamo igle z daljšimi ter igle s krajšimi jezički. Pri petnem delu se igle z daljšimi jezički 
dvignejo. Ta pozicija je prikazana na sliki 2.6. V eno smer se spusti ena stranska igla, v drugo 
pa druga stranska igla. To se dogaja toliko časa, dokler ne naredi toliko korakov, kolikor jih je 
programsko določenih. Ko pride čez to mejo, smo ravno na polovici pete oziroma prstov. 
Naslednjo polovico se dela ravno v obratnem vrstnem redu. Stranske igle se dvigujejo toliko 
časa, kolikor smo predhodno programsko določili. Ko naredi do konca, pridemo zopet v 
začetni položaj in se nogavica izdeluje naprej, tako kot je opisano v točki 3.2. 
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Slika 2.6: Izdelovanje petnega in prstnega dela.  
 
 Nazadnje ne smemo pozabiti še na rezanje niti. Ko se delajo vzorci ali ko prehajamo iz 
enega dela nogavice v drugega, na primer iz stopalnega dela v prstni, je potrebno odrezati 
nepotrebne niti, ki do nadaljnjega ne bodo več v uporabi. Zato lahko na sliki 2.7 vidimo, kako 
je na glavi nameščena t. i. zeleno označena žagica (saw) in ob njej rdeče označen nožek 
(knife).   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 2.7: Glava, na kateri je fiksno pritrjen nožek in vrteča žagica. 
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 Žagica se običajno skupaj s cilindrom vrti konstanto z enako hitrostjo. Nožek je fiksno 
pritrjen. Deluje tako, da žagica popelje nitko, ki ni več zataknjena v zanko igle, do nožka, ta 
pa jo odreže. Ker se z isto hitrostjo vrti kot cilinder, je včasih moteče, ker bi želeli imeti daljše 
oziroma krajše niti. Prav zato imamo tudi opcijo, da vrtenje žagice programsko nekoliko 
upočasnimo ali pospešimo, tako dobimo krajše ali daljše nitke pri rezanju.  
 
3.3 Opis in predstavitev programske opreme BigBang, Photon in QuasarL 
Podjetje Lonati proizvaja veliko različnih model strojev za pletenje najrazličnejših 
nogavic. Za vse nogavice se uporablja ista programska oprema, vendar je za vsak stroj 
potreben drug paket podatkov, ki ga lahko naložimo preko njihove spletne strani, vendar le, če 
predhodno kupimo njihov stroj in tako dobimo podatke za registracijo na njihovi spletni 
strani. Paketi, ki jih lahko naložimo, vsebujejo različne predloge (template), ki so namenjeni 
točno za določeno vrsto stroja. Za katerokoli vrsto nogavico uporabljamo iste programe 
BigBang, Photon in QuasarL, le v programu so drugi paketi. 
 
 
3.3.1 Programska oprema BigBang 
Program, katerega glavno stran vidimo na sliki 2.8, je namenjen prikazu vseh naloženih 
paketov. V njem zlahka prebrskamo ter najdemo vse že narejene programe. Ko želimo neko 
programsko kodo odpreti, jo poiščemo ter z dvojnim klikom odpremo. Tako se nam 
programska koda odpre v drugem programskem paketu, ki nam ponudi možnost pisanja 
programa nogavice oziroma spreminjanja, popravljanja že obstoječega. Natančneje bo 
programski paket QuasarL opisan v poglavju 4.3.   
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Slika 2.8: Program Bigbang. 
  
 Omenjeno je le to, da lahko le poiščemo programsko kodo in jo kasneje urejamo. 
Kadar želimo spisati nov program za nogavico, imamo na voljo dva načina. Prvi je ta, da 
začnemo s praznim začetnim programom v programskem paketu QuasarL. Lahko direktno v 
QuasarL odpremo nov list za pisanje ali v programu BigBang kliknemo na prazen list, ki ga 
vidimo na sliki 2.8 levo zgoraj pod File. Ko imamo odprto prazno okno v programu QuasarL, 
je potrebno po vrsti in z veliko truda dodajati funkcije ter ukaze. To delo je zelo dolgotrajno 
in težavno. Zato po navadi izberemo kar drugi način, ki je veliko enostavnejši. To poteka 
tako, da v programskem paketu BigBang najprej poiščemo stroj, za katerega sploh želimo 
narediti program za izdelavo nogavice. Na sliki 2.8 vidimo, da nam ponudi kar nekaj 
možnosti, kot na primer ženske nogavice z enim cilindrom, nogavice z enim ali dvojnim 
cilindrom ipd. Ker delamo na stroju z enim cilindrom, izberemo to, kar je označeno na sliki 
2.8. Potem izberemo možnost, ki jo vidimo ravno na tej sliki, kliknemo na ikono, ki je poleg 
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ikone za novo pisanje. Odpre se nam novo okno, nato pa moramo le slediti korakom. Najprej 
izberemo, kakšno nogavico sploh želimo imeti: gladko pletenje, nogavico s frotir pletenjem 
… Naprej izberemo, kakšen patent nogavice želimo imeti. Potem naprej po korakih 
sestavljamo nogavico. Tako lahko brez problema sestavimo nogavico in vstavimo predele, 
kjer bi radi imeli elastične ojačitve. Lahko na primer naredimo nogavico, le s prstnim delom, 
tako da petnega izpustimo in gremo direktno iz patenta na predel stopala. S takim strojem se 
tudi lahko naredi t. i. kolesarske rokavčke. To naredimo tako, da začnemo s patentnim delom, 
gremo takoj v predel stopala, zaključimo pa zopet s patentnim delom. Ko naredimo nek okvir 
nogavice, moramo program prevesti v strojno kodo in odpreti s programom QuasarL. Tu se 
nam pa izpiše celotna programska koda, zato jo lahko začnemo urejati in prilagajati našim 
potrebam oziroma tudi fizičnim nastavitvam stroja. Ker je s tem postopkom po korakih že 
nekako narejen okvir nogavice, se povečini poslužujemo le-tega. Olajša nam veliko dela in 
seveda prihrani tudi veliko časa, saj ni potrebno za vsako nogavico v celoti pisati novega 
programa.  
 Programski paket BigBang nam poleg naših programskih kod nudi tudi testne 
programe. Ti programi so tovarniško napisani in jih ni mogoče spreminjati. Namenjeni so za 
reševanje raznovrstnih tehničnih problemov na stroju, nastavljanje pravih parametrov, točnih 
pozicij ipd. To naredimo čisto na enostaven način, tako da na USB posnamemo določen testni 
program, odvisno katere pozicije želimo spreminjati, uravnavati. Nato ga preko USB 
prenesemo na stroj, kjer izberemo testni program in zaženemo, kot bi izdelovali nogavice. 
Drugače je le to, da stroj izvaja operacije le v določenem območju, odvisno kateri testni 
program imamo aktiviran. 
   
3.3.2 Programska oprema Photon 
Za risanje novih vzorcev in s tem posredno za pisanje ukazov selektorjem, uporabimo 
program Photon. Ko začnemo z risanjem vzorca, si moramo najprej pripraviti mrežo. Širina 
kvadratkov v tej mreži je odvisna od števila igel na stroju. Zato bomo v našem primeru 
uporabili širino mreže 168 kvadratov. Upoštevati moramo tudi dolžino, ker je prav tako 
pomembna, saj ena vrsta v mreži pomeni en dodaten krog cilindra, posledično pa daljšo 
nogavico. Na sliki 2.9  vidimo vzorec FE, ki bomo kasneje dali v program in naredili 
nogavico.  
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Slika 2.9: Program Photon, prvi zavihek. 
 
 Program deluje na podobnem principu kot kakšen Slikar v Windows okolju. Kot je že 
iz slike razvidno, imamo kar veliko enakih operacij. Zgoraj v orodni vrstici imamo ukaze za 
povečavo, morebitno obračanje slike (horizontalno, vertikalno), spreminjanje velikosti vzorca 
... Nekaj ukazov je tudi drugačnih. Na sliki 2.9 vidimo narisan vzorec, prav tak bo tudi na 
nogavici, in sicer s sprednje strani. Velikokrat se najdemo v situaciji, ko bi radi videli vzorec z 
zadnje strani, to nam ponuja ukaz, ki nam vzorec premakne, tako da lahko vidimo, kako 
izgleda z zadnje strani.  
 Na levi strani so tako kot v večini grafičnih programov osnovne operacije za risanje. 
To so na primer izbiranje določenega dela vzorca, da ga lahko potem prenašamo na drugo 
pozicijo, pisalo, razne šablone, vijuge, pisanje črk ali besedila, barvno polnilo ipd. Z raznimi 
šablonami lahko izbiramo različna polnila: enobarvna ali z vzorcem. 
Na desni strani programa je kar nekaj različnih barv, večina izmed njih opravlja 
določeno funkcijo, kot je prikazano v primeru na sliki 2.9. Za ta vzorec smo uporabili prvi dve 
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barvi. To pomeni, da bodo selektorji poslali ukaz ključem, naj pri prvi in drugi seriji vodil 
pošljejo igle gor k vodilu. Naslednje štiri barve imajo isti ukaz kot prva dva. Čeprav bo na 
nogavici F in E v isti barvi, je potrebno dati ta napis v dveh barvah, da se niti med F in E 
odrežejo in nogavica še vedno nudi dobro prožnost. Ko smo naredili ta vzorec, je potrebno 
spustiti vodilo k iglam. Kot vidimo spodaj na sliki 2.9, sta dva zavihka. Ko delamo vzorec, ga 
rišemo v prvi zavihek, ko želimo spustiti vodilo, uporabimo drugi zavihek, tako kot kaže slika 
2.10.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 2.10: Program Photon, drugi zavihek. 
 
 Prav tako kot pri prvem zavihku lahko tudi tukaj opazimo na desni strani kar nekaj 
različnih barv. Te pa so različne kot prej. Primer, prve tri: modra, svetlo modra in bela so 
namenjene za prvo serijo vodil. Ker imamo tri, pripada vsakemu svoja barva. Ker smo 
predhodno uporabili dve barvi iz dveh različnih serij vodil, moramo tukaj uporabiti eno izmed 
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prvih treh barv in eno izmed drugih treh. V tem primeru, kot se vidi na sliki 2.10 v mreži levo 
zgoraj v kotu, smo uporabili modro in lila barvo.  
Tako smo naredili vzorec, ki ga bomo v naslednji točki umestili v program QuasarL. 
Pri tem programu imamo na razpolago kar velik seznam različnih odtenkov barv tako 
pri prvem kot pri drugem zavihku. Velika večina barv pa ima tudi svoj pomen. Lahko na 
primer pri prvem zavihku vzamemo barvo, ki jo vidimo na sliki 2.9. S to barvo naredimo 
vzorec za drugačno pletenje elastične ojačitve. Pri drugem zavihku pa na primer lahko 
naredimo različno gostoto pletenja vzdolž nogavice, tako da je na predelu narta drugačna 
gostota pletenja nogavice kot v predelu stopala. Ta dva primera sta prikazana na sliki 2.11. 
Seveda je narejen vzorec potrebno pravilno vstaviti v QuasarL. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 2.11: Različno pletenje elastične ojačitve na levi strani ter različna gostota pletenja na desni strani. 
 
 
3.3.3 Programska oprema QuasarL 
Program je namenjen pisanju novega programa ali pa le spreminjanju obstoječe 
programske kode. Lahko začnemo pisati čisto nov program, lahko pa uporabimo predloge, ki 
smo jih predhodno naredili s programom BigBang. Tako dobimo že nek osnovni, surov 
program, ki moramo potem ročno spremeniti glede na status stroja. Ko naredimo nek 
program, kot kaže slika 2.12, je potrebno program prevesti, da ga lahko stroj prepozna. S 
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prevajanjem naredimo tudi preverjanje programa. Velikokrat se zgodi, da se kakšne funkcije 
ne ujemajo z dejansko izdelavo nogavice. Zato program javi napako ter sporoči, kje v 
programu se je napaka pojavila. Šele po odpravi napake lahko zopet poskusimo s prevajanjem 
in shranjevanjem na USB ključ. Če je program narejen brez kakršnekoli napake ali 
neveljavnega ukaza, se preprosto shrani *.sok datoteka na USB ključ. Tako pripravljen 
program lahko naložimo na stroj. Na naslednji sliki 2.12 je prikazan naš FE program. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 2.12: Program QuasarL. 
 
 
 V tem programu lahko že vizualno spremljamo kakšna naj bo nogavica, saj se nam v 
levem oknu sproti vizualno prikazujejo vse spremembe in popravki. Z zeleno barvo je osnova 
nogavice, poševne oranžne črte pa predstavljajo prstni in petni del nogavice, kjer ne moremo 
spreminjati/dodajati vzorca. 
V spodnjih oknih je po korakih pletenja opisana celotna sestava nogavice in se lahko 
premaknemo direktno na določen korak. Prav tako imamo opcijo spreminjanja vrednosti 
parametrov raznih motorjev, večinoma imamo opravke s koračnimi motorji. Tu lahko 
spreminjamo gostoto pletenja nogavice vzdolž cele nogavice ali pa le na določenih predelih. 
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Spreminjamo lahko napetosti elastičnih ojačitev, tako da pohitrimo ali upočasnimo motorček, 
ki poganja elastično nit. Če pohitrimo, je elastična nit bolj sproščena in tako posledično 
dobimo na primer nogavico s širokim patentom. V tem delu programa lahko spreminjamo 
razne vrednosti motorjev na stroju.  
  Zgoraj v desnem oknu je napisan celoten program, na sliki 2.12 pa je prikazan le 
majhen del. Kot vidimo ravno na tem delu, je v patentu (welt outside) vstavljen vzorec FE. V 
tem oknu točno vidimo, na katerem koraku se določena funkcija izvede. Vzorec FE je 
vstavljen v koraku 20 in traja vse do preklica, ki ga pa označuje funkcija LISCIO na koraku 
23. Med tem dvema funkcijama imamo Economizer. S to funkcijo določimo koliko vrtljajev 
naj stroj naredi v trenutnem koraku. Primer: ko imamo 20 vrst dolg vzorec, moramo tudi 
Economizer postaviti na 20 ali več. V nasprotnem primeru se nam vzorec odreže in stroj 
začne nadaljevati z naslednjimi ukazi. Poleg prikaza korakov, na sliki 2.12, imamo stopinje 
(Degree). S tem vidimo pri kateri igli, pri kateri stopinji se določena funkcija aktivira ali 
deaktivira. To naredimo v okenčkih, kjer s kljukico označimo določeno funkcijo aktiviranja 
ali obratno. Med statusom in stopinjami imamo simbol tipa funkcij, desno imamo napisano 
točno katero funkcijo uporabimo.  
Na desni strani vidimo stolpec raznih funkcij, ki jih lahko uporabimo pri pisanju 
programa. Najosnovnejše so: hitrost vrtenja, dodajanje vrst ali prostih obratov vrtenja, 
vstavljanje različnih vzorcev, lahko nastavimo tudi različno pletenje elastične ojačitve. 
Glavna vodila spuščamo v tem programu in ne v Photon, ker spuščamo stranska. Prav tako  
spreminjamo odprtost lopute za zrak … Lahko vstavimo tudi specialne funkcije (special 
functions), kar pomeni, da se ukvarjamo z električnimi in mehanskimi deli stroja in jih 
reguliram. S temi funkcijami imamo veliko dela v primeru, ko stroj ne deluje pravilno. Ko se 
stroj ustavi pri določeni napaki, se nam izpiše, na katerem koraku oziroma pri katerem obratu 
je prišlo do napake. Ker imamo jasno označene korake, lahko enostavno pregledamo program 
in poskusimo napako učinkovito odpraviti. Velikokrat so prav tako potrebni fizični posegi v 
stroj in je vedno potrebno iskati kompromise med fizičnim posegom in programom. 
  Tako kreiramo celotno programsko kodo za izdelovanje nogavic. Zapisani ukazi točno 
določajo operacije, nastavitve in pomike mehanskih delov, da se proces pletenja nogavice 
izvrši brez napake.   
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 Ko imamo napisan program, ga prevedemo. Program se generira v datoteko, ki je 
prilagojena pletilnemu stroju. Tako jo lahko prenesemo na stroj in začnemo s proizvodnjo 
nogavic, kot je napisano v poglavju 3. Delajo se navadne gladke nogavice, bolje rečeno, s tem 
programom lahko že začnemo s proizvodnjo naših FE nogavic.  
 
S tem strojem je mogoče izdelovati gladke nogavice z najrazličnejšimi motivi, vzorci, 
napisi … Na istem stroju je mogoče narediti ojačene nogavice s frotir pletenjem, saj je tudi za 
tako nogavico potreben cilindrični stroj. Le 'osrčje' stroja mora biti drugačno. Zato bomo v 
nadaljevanju govorili o predelavi stroja, ki bo lahko pletel tudi drugačne vrste nogavic in ne le 
gladkih. To pomeni, da bomo lahko naredili ojačeno nogavico s frotir pletenjem.  
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4 Preureditev stroja za izdelovanje nogavic v frotir pletenju 
4.1  Opis frotir pletenja 
Pri opisu izdelovanja gladke nogavice v prejšnjem poglavju je zelo redko omenjena 
beseda platina. Platine so ravno tako nameščene okoli cilindra in se vrtijo skupaj z njim. 
Število je zopet različno, odvisno od števila igel. Število platin je enako številu igel v cilindru, 
ki so nameščene ob platinah. Najbolje je to prikazano na sliki 3.1, kjer so z rdečo barvo 
označene platine, z zeleno pa igle. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 3.1: Rdeče označene platine in zeleno označene igle. 
 
 Platine pri gladkem pletenju opravljajo funkcijo ravnega vodenja nitke vzdolž cele 
nogavice. Če hočemo izdelovati nogavice s frotir pletenjem, pa je potrebno poiskati točno 
določeno debelino platin, oziroma tako debelino platin, kot smo jo uporabljali pri nogavicah z 
gladkim pletenjem. Debelina platin je odvisna tudi od števila igel. Večje število igel na stroju 
pomeni, da moramo poiskati tanjše platine oziroma obratno. Zamenjati jih je potrebno, ker je 
pri različnem pletenju nogavice potrebna drugačna oblika platin. Po priporočilu podjetja 
Lonati sem izbral platine, ki jih lahko vidimo na sliki 3.2. 
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Slika 3.2: Platina za gladke nogavice na levi strani in  platini za nogavice za frotir pletenje na desni strani. 
 
 
 Platina na levi strani se uporablja za gladke nogavice, za nogavice s frotir pletenjem pa 
moramo uporabiti dve različni obliki platin. Kot je razvidno iz slike 3.2, ima platina na levi 
strani le manjši jeziček s katerim nit vodi ravno preko cele nogavice. Platini na desni strani 
imata nad jezičkom podaljšek. Spodnji jeziček se uporablja za isto funkcijo kot pri gladkem 
pletenju, na zgornji zatič se pa zatikajo nitke in tako dobimo učinek frotir pletenja. Tudi 
zadnje strani platin so različne. Pri levi je pri vseh platinah enak, saj pri gladkih nogavicah ne 
potrebujemo različnih pletenj. Ravno zato se vse platine enako vrtijo okoli cilindra. Pri frotir 
nogavicah imamo pa dve vrsti platin. S tem programsko omogočimo proizvodnji različnih 
vrst pletenja, na primer frotir pletenje okoli cele nogavice ali polovično frotir pletenje (v 
stopalnem delu) in polovično gladko pletenje (v predelu narta). Zato lahko naredimo program, 
ki omogoča, da imamo nogavico ojačeno v stopalnem delu in na nartu gladko pletenje, ko pa 
pridemo pred prstni del, vključimo vse platine, da izdelujejo frotir pletenje okoli nogavice. 
Kjerkoli na nogavici lahko naredimo vzorec. Ta se izdeluje na podoben način kot pri gladkih 
nogavicah. Omenjeno nogavico vidimo na sliki 3.3. Tako dobimo nogavico ojačeno v 
predelih, kjer je potrebno, vendar le ravne linije.  
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Slika 3.3: Nogavica s polovičnim frotir pletenjem vzdolž stopala, pri začetku izdelovanja prstnega dela lahko 
vidimo frotir pletenje okrog nogavice. Vzorec je narejen podobno kot pri nogavicah z gladkim pletenjem. 
 
 
 Za frotir pletenje, uporabimo nekoliko drugačen algoritem, kot smo uporabili pri 
gladkem pletenju. Blokovna shema 2 prikazuje izdelovanje frotir nogavice. Pri gladkem 
pletenju ves čas uporabljamo enako pletenje, pri frotir pletenju pa lahko spreminjamo frotir 
pletenje vzdolž nogavice. Lahko imamo celotno frotir pletenje ali polovično pletenje. Dolžina 
enega ali drugega pletenja je odvisna od nastavljene veličine economizerja.  
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Blokovna shema 2: Izdelovanje frotir nogavice. 
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4.2 Izvedba 
4.2.1 Odstranjevanje plošče 
Najprej je potrebno zamenjati vse platine na stroju ter tudi celotno ploščo, saj je za 
vodenje platin potrebna druga, prilagojena našim potrebam. Najprej moramo odstraniti 
ploščo, da bomo lahko kasneje menjali platine. Razlika v izvedbi plošč je prikazana na slikah 
3.4 in 3.5. Na sliki 3.4 sta plošči slikani z zgornje strani, na sliki 3.5 pa s spodnje. Levo smo 
uporabljali pri izdelovanju gladkih nogavic, desno bomo uporabili pri izdelovanju debelejših 
nogavic. 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 3.4: Plošči, ki usmerjata platine slikani z zgornje strani. Leva za gladke nogavice, desna za frotir pletene 
nogavice. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 3.5: Plošči, ki usmerjata platine slikani s spodnje strani. Leva za gladke nogavice, desna za frotir pletene 
nogavice. 
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4.2.2 Dodajanje pnevmatskih stikal 
 Kot je že razvidno s slik 3.4 in 3.5, je desna plošča dosti bolj zahtevno narejena kot 
plošča na levi strani. To je tudi dokaz, da se platine pri gladkem pletenju gibljejo vedno po 
istem tiru. To pa je drugače pri debelejših nogavicah, kjer imamo ob plošči tudi 'gumbe'. To 
so sivi gumbi, ki jih vidimo na slikah 3.4 in 3.5 desno ob vencu. Z njimi programsko 
določimo, po kakšnem tiru naj se platine vrtijo okoli cilindra. Kateri gumb vklopimo, je pa 
odvisno od tega kakšno nogavico želimo narediti oziroma kje želimo imeti frotir pletenje. 
Zato s temi gumbi določimo, kdaj se bo izdelovala nogavica s polovičnim frotir pletenjem, 
frotir pletenje okoli cele nogavice in podobno. Gumbe vklopimo in izklopimo programsko, 
zato potrebujemo tudi pnevmatsko vodene pine, s katerimi lahko vklopimo določen gumb. Te 
moramo namestiti tik ob omenjeni novi plošči, kot je prikazano na sliki 3.6. Ker so le 
pnevmatsko vodeni, jih je potrebno s cevkami povezati do elektromagnetnega ventila, ki ga 
namestimo zadaj v skupino drugih ventilov ter kasneje pine vodimo programsko.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 3.6: Pini, ki vklopijo gumbe. Na desni je magnetni ventil. 
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4.2.3 Odstranjevanje in vstavljanje platin 
 Ko ploščo snamemo s stroja, se nam odpre pogled na vse platine in igle, zato jih brez 
problema zamenjamo z drugimi. Najprej vse enake platine, ki so namenjene za izdelovanje 
gladkih nogavic, odstranimo in dobimo prostor za dodajanje novih platin, tako kot vidimo na 
sliki 3.7.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 3.7: Odstranjene vse platine na stroju.  
 
  
 Predhodne platine smo odstranili, sedaj je potrebno vstaviti nove. Če se spomnimo 
slike 3.2, bomo uporabili dve vrsti platin. Prve so s krajšim zadnjim delom, druge z daljšim. 
To potrebujemo zato, da platine lahko potujejo po različnih tirnicah, odvisno kateri gumb s 
slike 3.6 uporabimo. S tem bomo lahko tudi določili, kako in kje se bo nogavica izdelovala, v 
polovičnem ali celem frotir pletenju. To nam omogočajo platine z različnim zadnjim delom, 
vendar dobimo le ravne linije frotir pletenja, kar je tudi uporabno za navadne debelejše 
nogavice. V spodnjem delu, v stopalu, se plete frotir, na zgornji strani naredimo gladko 
pletenje in tako bomo dobili neke vrste debelejšo športno nogavico. Uporabili bi lahko 
pletenje vzdolž cele nogavice, kar nam predstavlja debelo termo nogavico.  
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Prav zaradi tega, kar je opisano v zgornjem delu, moramo izbrati dve vrste platin. 
Problem nastane, ker nimamo vseh enakih kot pri gladkem pletenju. Če vstavljamo platine za 
gladko pletenje, nam ni potrebno gledati, kam bomo kakšno vstavili, saj so vse enake. Za 
frotir pletenje se moramo orientirati na igle. Kot je omenjeno v poglavju 3.2.2, se v prstnem 
delu igle z daljšimi jezički dvignejo, igle s krajšimi jezički pa začnejo izdelovanje prstnega 
oz. petnega dela. Za izdelovanje petnega dela potrebujemo platine z daljšim zadnjim delom. 
Ti lahko izdelujejo petni (prstni) del v frotirju. Na sliki 3.8 se lepo vidi, kako smo označili 
prehod. Dvignili smo dve igli, eno s kratkim, drugo z dolgim jezičkom, označeno z modro 
barvo. Na vrhu smo takoj za tem vstavili različne platine, označene z rdečo barvo, ki nam 
kažejo, v katero smer moramo vstavljati nadaljnje nizke oziroma visoke platine.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 3.8: Dvignjeni igli ter vstavljene platine. 
 
Preureditev stroja za izdelovanje nogavic v frotir pletenju 39 
 
 
 
Ko smo tako označili na eni strani, moramo stroj ročno zavrteti za 180° in postopek 
ponoviti. Na eni in drugi strani dobimo mejo med visokimi in nizkimi platinami. Tako lahko 
brez skrbi vstavimo vmesne platine. Na naslednji sliki 3.9 na desni strani vidimo že vstavljene 
vse platine za pletenje frotir nogavic. Na levi strani slike 3.9 so prikazane vstavljene platine za 
gladko pletenje nogavic. S te slike vidimo primerjavo med eno in drugo izvedbo za pletenje. 
Posebnost je tudi ta, da so platine za gladko pletenje povezane le z elastično gumo. Na sliki je 
to zelena guma okoli platin. Ta ima nalogo, da platine tišči skupaj, v notranjost, saj se vedno 
vrtijo okoli cilindra po istem tiru. Če ta elastična guma popusti, platine ne vodijo niti 
enakomerno v cilinder in tako dobimo različne gostote pletenja nogavice.  
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 3.9: Vstavljene platine za izdelovanje gladkih nogavic na levi in vstavljene platine za izdelovanje frotir 
nogavic na desni. 
 
 
4.2.4 Namestitev nove plošče 
Sedaj, ko imamo vse platine vstavljene, moramo namestiti novo ploščo, prilagojeno 
tem platinam. Vse plošče imajo pritrjene tudi koračne motorje. Z njimi uravnamo začetno 
pozicijo ter rahlo spreminjamo tir vrtenja platin, zato lahko uporabimo koračne motorje s 
prejšnje plošče. Privijačimo jih direktno na novo ploščo. Vse vmesne dele, kot je na primer 
zobnik, ki je povezava med koračnimi motorji ter ploščo, lahko vzamemo prav tako s prejšnje 
namestitvene plošče. Ko imamo združene koračne motorje s ploščo tako, kot vidimo na sliki 
3.10, lahko ploščo namestimo na stroj. To moramo narediti zelo počasi in s previdnostjo, saj 
pri nameščanju lahko uničimo veliko število platin. Najlažji način je ta, da ploščo položimo 
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na platine, te pa ročno rahlo potisnemo navzven, da se prilagodijo novem tiru. Potem pa 
počasi ročno vrtimo cilinder stroja, da se vse platine uležejo v utore plošče. Sprva se stroj 
ročno zelo težko vrti, in sicer do trenutka, ko se vse prilagodijo plošči. Stroj lahko elegantno 
vrtimo skoraj brez trenja, zato ploščo fiksno pritrdimo.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 3.10: Pritrjena nova plošča s koračnimi motorji. 
 
4.2.5 Uravnavanje plošče 
Ploščo smo fiksno pritrdili na stroj, sedaj je potrebno nastaviti začetno pozicijo. Na 
plošči vidimo neke zareze ter številke, kot je prikazano na sliki 3.11. To nam pomaga najlažje 
določiti začetno pozicijo. Najprej je potrebno ročno nastaviti začetno pozicijo. Pri že 
nameščeni plošči na stroju nastavimo, zavrtimo gumbe koračnih motorjev tako, da pride črtica 
s številko 0 med dovoljeno območje, ki je označeno z dvema črticama. Točno to pozicijo 
vidimo na sliki 3.11. 
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Slika 3.11: Označena začetna pozicija oziroma pozicija nič. 
 
 Nad koračnim motorjem imamo rdeče gumbe, poleg njih pa neko vezje. Tako v vezju 
kot tudi na teh gumbih imamo magnete, saj tako motor ve, kdaj je v začetni poziciji. Zato je 
potrebno vijak nad tem gumbom odviti, kot vidimo na sliki 3.12. S tem lahko vrtimo le gumb 
in ne motorja, ki ga imamo povezanega s ploščo in je že nastavljen na začetni poziciji. Gumb 
zavrtimo toliko, da se vzpostavi kontakt med magnetoma. Na koncu moramo priviti vijake 
nad gumbom in nastavljena je začetna pozicija plošče. 
.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 3.12: Uravnavanje koračnega motorja. 
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4.2.6 Menjava vodil 
Pri izdelovanju gladkih nogavic uporabljamo le en nivo podajanja niti v zanke igel. 
Potrebujemo dve vodili v istem nivoju za izdelovanje vzdolž cele nogavice ter eno vodilo za 
izdelovanje petnega (prstnega) dela. Izdelujemo bombažne nogavice, zato uporabimo 
bombažno nit ter prožno elastično nit za vezenje. Obe niti vodimo v cilinder na približno 
enakem nivoju. Za petni (prstni) del je dovolj le eno vodilo, v katerem imamo dve luknji in 
sicer za bombažno nit ter vezno poliamidno nit (slika 3.13 – spodnje vodilo). Zato je 
izdelovanje gladkih nogavic enostavnejše v primerjavi s frotir pletenjem, saj moramo pri 
slednjem uporabiti dva nivoja vodil. Prav tako uporabimo bombaž ter poliamid za vezenje. 
Zakaj potrebujemo dva nivoja pletenja, si najlažje lahko predstavljamo s slike 3.2. Opazimo, 
da imajo platine za frotir pletenje dva nivoja. Na sliki 3.2 je z rdečo označen en nivo, z modro 
drugi nivo. Zato moramo tudi narediti menjavo vodil. Hočemo narediti učinek frotir pletenja 
le z bombažno nitjo, poliamidno nit moramo pa uporabiti le za vezenje. Poliamidno nit bomo 
uporabiti za vezenje tako vzdolž nogavice kot tudi za petni (prstni) del in bombažno nit za 
učinek frotir pletenja. Zato je potrebno ločiti tudi vodilo, ki je predhodno združilo obe niti. To 
pomeni, da je poliamidno nit potrebno voditi v spodnji nivo, da platina le  vodi nit v zanke 
igel. Kam se zatakne, je označeno na sliki 3.2 z rdečo barvo. Vodilo, ki nam bo to omogočilo,  
moramo zamenjati. To je vidno na sliki 3.13. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 3.13: Zgornje vodilo za frotir pletenje, spodnje vodilo za izdelovanje petnega (prstnega) dela pri gladkem 
pletenju. 
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 Ker smo odstranili vodilo, ki je predhodno izdelovalo petni (prstni) del, je poleg tega 
potrebno dodati dodatno vodilo za bombažno nit, ki bo vodilo na zgornji nivo platine in se bo 
tako izdeloval frotir. Platine vodijo nit ter skupaj z iglami izdelujejo gladko pletenje, s tem da 
se bombažna nit 'zatakne' na zgornji podaljšek platine. S tem se izdelujejo nekakšni uhlji, ki 
mu pravimo frotir. 
 Prav takšno pletenje je jasno prikazano na spodnji sliki 3.14. Spodnja nit veze mrežo 
vzdolž nogavice, zgornja izdeluje polovico nogavice v frotir pletenju, polovico nogavice v 
gladkem pletenju. Na polovico deli zato, ker je smo programsko določili, po kateri tirnici 
gredo platine z visokim zadnjim delom ter po kateri tirnici gredo platine z nizkim zadnjim 
delom. To bo podrobneje prikazano v nadaljevanju. Na sliki 3.14 so z zeleno barvo  prikazane 
platine, ki so rahlo odmaknjene in se zgornja nit ne zatika, z rdečo pa so prikazane le zgornje 
špičke platin, ki bodo v nadaljevanju zatikale nit. Rdeča črta loči gladko in frotir pletenje.  
 
Slika 3.14: Zatikanje zgornje niti na zgodnji del platine na desni strani ter na levi strani vodenje spodnje niti. 
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4.2.7 Menjava ploščice za doseg spodnjega nivoja 
Kar veliko smo že govorili o spodnjem in zgornjem nivoju pletenja. Vodilo za spodnji 
nivo vidimo na sliki 3.13. Poleg dveh lukenj se naše drugo vodilo razlikuje od predhodnega v 
tem, da ima podaljšan spodnji del. Dokaz je že nameščeno to vodilo v serijo drugih vodil, ki 
ga vidimo na sliki 3.15. S tem delom nit vodimo nižje in tako dobimo želeno pletenje. 
Problem nastane, ker je stroj nastavljen le za gladko pletenje in želenega nivoja brez 
dodatnega posega v stroj ne moremo doseči.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 3.15: Podaljšan spodnji del vodila, označen z rdečo barvo, za doseg spodnjega nivoja na levi sliki. 
Na desni je prikazano predhodno vodilo brez podaljška. Poleg tega vodila je na njegovi desni dodano vodilo za 
frotir v petnem in prstnem delu. 
 
Za uresničitev naših želja je potrebno po naročilu narediti in izdelati novo ploščico, ki 
bo optimizirana za točno ta stroj in bo imela možnost pletenja v spodnjem nivoju. Na 
naslednji sliki 3.16 lahko vidimo razliko med ploščico za gladko pletenje nogavice ter 
ploščico za pletenje frotirja. Takoj lahko vidimo kar veliko razliko in tudi logično lahko 
sklepamo, katero bomo uporabili za katero pletenje. Seveda, gladka je namenjena za gladko 
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pletenje, tisto z luknjo pa uporabimo za frotir. Slednjega uporabimo, da lahko vodilo spustimo 
na spodnji nivo in s tem dosežemo spodnji nivo platine.  
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 5.16:  Zgornjo ploščico uporabimo za gladko pletenje, spodnjo za frotir. 
 
Na zgornji sliki vidimo le, kakšna je razlika med njima, na naslednji sliki 3.17 vidimo 
predhodno nameščeno ter na novo nameščeno ploščico. Slika 3.17 nazorno prikazuje, da 
posežemo direktno v spodnji nivo. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 3.17:  Predhodno nameščena ploščica za gladko pletenje na levi. Vstavljena nova ploščica na desni. 
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4.2.8 Namestitev vijakov za optimiziranje vodila 
Z nameščeno ploščico se s spodnjim delom podaljšanega vodila približamo platinam. 
Spodnji del vodila mora biti čisto blizu jezičku platine, saj le tako lahko platina ujame nit in jo 
vodi naprej. Prav za optimizacijo tega vodila je potrebno dodati dodatne vijake, s katerimi 
bomo lahko oddaljili oziroma približali vodilo platinam. Te vijake je najbolje namestiti v 
prostor pod ostala vodila. Na sliki 3.18 je prikazano kakšna je bila v našem primeru najboljša 
pozicija.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 3.18: Dodana vijaka za optimiziranje vodila. 
 
 Na zgornji sliki 3.18 vidimo dodan vijak, s katerim bomo nastavili najboljšo pozicijo 
vodila. Na sliki je označen z rdečo barvo. S te slike je razvidno, da smo razmišljali že naprej. 
Poleg desnega vijaka imamo še enega. Pomen levega vijaka bomo spoznali v naslednjem 
poglavju 4, ko bomo stroj še rahlo spremenili in z njim lahko naredili t. i. G-flot nogavico. 
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4.3 Osnovne funkcije v programu QuasarL za frotir pletenje 
V prejšnji točki smo zaključili fizično preoblikovanje stroja. Sedaj nam je ostalo še 
aktiviranje dodatnih ali zamenjanih delov s pomočjo programa QuasarL ter njihovo 
kalibriranje, tako da se bo nogavica izdelovala pravilno. Točno tako, kot smo na začetku 
načrtovali.  
Pred začetkom pisanja programske sheme za izdelovanje nogavice je potrebno v 
program QuasarL umestiti podprogram (programski paket) za izdelovanje nogavic v frotir 
vezavi. To moramo narediti z razlogom, da imamo na voljo nove, dodatne funkcije, ki so 
namenjene za izdelovanje frotir nogavic.  
4.3.1 Vklop pnevmatskega stikala  
Že na začetku, v točki 3.2.2 smo na stroj dodali pnevmatsko vodena stikala. Sedaj jih 
imamo že priklopljene na pnevmatske ventile, ki so vodeni programsko. Če želimo v nekem 
trenutku izdelovati nogavico s polovičnim frotir pletenjem, v program vstavimo funkcijo 
'Terry lever half cylinder feed 1', ki jo na sliki 3.19 vidimo označeno z modro barvo. Če bi od 
določene vrstice naprej izdelovati frotir vzdolž cele nogavice, bi uporabili ukaz 'Terry lever 
full cylinder feed 1'. Posledično bi s stikalom pritisnili na drug gumb, platine bi potovale po 
drugačnem tiru okrog cilindra in izdeloval bi se frotir okrog nogavice.  
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 3.19: Vstavitev funkcije za polovično pletenje frotirja. 
 
 
 Na desni strani slike 3.19 vidimo napisan program in vstavljeno funkcijo. Na levi 
strani se nam sproti prikazuje, na katerem delu nogavice se bo ukaz izvršil. Tako kot smo 
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načrtovali, naj bi se malo pred petnim delom začel izdelovati polovični frotir. Če se 
spomnimo s poglavja 2.3.3, oranžne poševne črte na prikazu nogavice pomenijo prstni 
oziroma v našem konkretnem primeru, petni del. S tem dosežemo ojačeno nogavico nad 
petnim delom.  
 Kaj konkretno se naredi s to funkcijo, lahko na stroju vidimo na sliki 3.20. Z rdečo 
barvo je prikazano povečano vklopljeno stikalo. Vidi se tudi, kako se nogavica izdeluje. 
Polovica nogavice se izdeluje z gladkim pletenjem, polovica pa s frotir pletenjem.  
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 3.20: Vklopljeno pnevmatsko stikalo za izdelovanje nogavic v polovičnem frotir pletenju.  
 
4.3.2 Spust in dvig vodil 
Ko prehajamo z ene stopnje izdelovanja nogavice v drugo stopnjo, ko želimo 
drugačno pletenje nogavice, ko začnemo ali končamo prstni, petni del nogavice, je za vsako 
operacijo potrebno dvigovati in spuščati vodila. Pri frotir pletenju je potrebno biti še veliko 
bolj pozoren. Že v poglavju 3.2.8 smo omenili, da je potrebno točno nastaviti vodilo, da ne bi 
prišlo do trčenj. Zato moramo biti pri prvem programiranem spustu tega vodila zelo previdni. 
Uporabili bomo kar isto situacijo, kot pri točki 3.3.2 na sliki 3.19. Točno v tem delu moramo 
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spustiti naše novo vodilo, da se bo nogavica sploh lahko izdelovala. To vodilo je nameščeno 
na pozicijo 4, kar vidimo na naslednji sliki 3.21. 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 3.21: Menjava vodil za frotir pletenje. 
 
Z zeleno barvo je označeno, kako smo zamenjali vodila. Predhodno vodilo 1 je pri 
gladkem pletenju uporabljeno, da veze nogavico skupaj, pri frotir pletenju pa ga ne 
potrebujemo več, zato smo ga pri 180 stopinjskem obratu platin dvignili. Pred tem dejanjem 
moramo spustiti vodilo 4 v spodnji nivo, zato ga spustimo že pri 120 stopinjskem obratu. 
Spust vodila 4 pred dvigom vodila 2 je pomemben zato, ker ravno tako veze nogavico skupaj. 
Če bi spustili pozneje, bi naredili na nogavici luknjo, če bi istočasno spustili oziroma dvignili 
vodila, bi se takoj ali kmalu pri nošenju nogavica začela trgati.  
 Če smo pozorni, vidimo, da vodilo 4 spustimo dvakrat, takoj za tem pa ga dvignemo. 
Tudi vodila imajo pri spustu dva nivoja. Sicer je zelo majhna razlika med enim in drugim, na 
oko sta skoraj neopazna, vendar pa sta zelo pomembna. Vodilo najprej spustimo na prvo 
stopnjo, da se zatakne v uho platine. Ko je zataknjena, se nit napne in ima drugačno strukturo 
kot nenapeta nit. Za ta kratek čas imamo – za 90 stopinjski obrat - vodilo na enem nivoju, 
nato ga damo v drugega. Tako se izognemo nenačrtovanemu polzenju niti s platine. Kateri 
nivo je bolj primeren oziroma najbolj primerno višino vodila za izdelovanja nogavice, vidimo, 
ko se nogavica izdeluje. Prvi in drugi nivo sami uravnavamo glede na dano situacijo. 
Sprejemati moramo kompromise glede kakovosti, debeline, vlažnosti preje … Vse to 
spreminja potek napete niti. 
 Spuščeno vodilo na stroju je prikazano na naslednji sliki 3.22 
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Slika 3.22: Spust vodila 4 v spodnji nivo. 
 
4.3.3 Razdeljena vodila pri prstnem in petnem delu 
V poglavju 3.2.6 smo menjali vodila tudi za petni in prstni del nogavice. V primerjavi 
z gladkim pletenjem moramo za frotir pletenje uporabiti namesto enega dve vodili. Izdeluje se 
ravno tako kot skozi celo nogavico. Vodilo 4 veze, da se nogavica drži skupaj, poleg njega 
moramo dodati še eno vodilo, da bo izdelovalo frotir. Za to uporabimo vodilo 3, kot lahko 
vidimo na sliki 3.15.  
 
 
 
 
 
 
 
Slika 3.23: Eno aktivno vodilo pri gladkem pletenju levo in na desni dve aktivni vodili pri frotir pletenju. 
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Na sliki 3.23 desno imamo vstavljeno vodilo 3 in se izdeluje nogavica z gladko 
pleteno peto ter prsti. Za frotir imamo razdeljena vodila. Uporabiti moramo vodili 3 in 4. 
Vodilo 4 imamo že spuščeno, ker že veze vzdolž cele nogavice, spustili ga bomo le na drug 
nivo. Na sliki 3.21 vidimo, da smo prvi nivo vodila 4 dvignili, sedaj bomo pa spustili v drugi 
nivo. To naredimo le zaradi tega, da se nogavica lepše izdeluje. Vodilo 3 pa spustimo pred 
dvigom vodila 8, saj ga ta zamenja. Vodilo 8 ni primerno za izdelovanje prstnega in petnega 
dela. Za to operacijo je primerno vodilo 3, ki je najbližje vodilu 4. V primeru, da tega ne bi 
naredili, bi v predelu petnega in prstnega dela nastale luknjice, kot vidimo na sliki 3.24, ki bi 
bile kasneje (pri nošenju nogavice) vse večje.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 3.24: Luknjica na nogavici je nastala zaradi napačne izbire vodila. 
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4.3.4 Kalibriranje plošče za vodenje platin 
Lezenje preje s platin, nepravilno zatikanje preje na platine povzroča kar veliko 
preglavic. Zato moramo kljub predhodni izbiri funkcije za polovično pletenje frotirja 
kalibrirati ploščo, ki vodi platine. Plošča je omenjena v poglavju 3.2.1. Pred tem smo že 
naredili nogavico, ki jo vidimo na sliki 3.25. Nogavica nima ravnih linij frotir pletenja, saj se 
ta naključno izdeluje. Najti moramo pravo tirnico poteka platin, tako bodo te pravilno in v 
pravem trenutku zatikale in tudi spuščale prejo. Na sliki 3.25 je z rdečo barvo označena linija, 
kjer bi morala biti meja gladkega oziroma frotir pletenja. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
Slika 3.25: Nepravilno zatikanje preje na platine.  
 
 
To napako odpravimo tako, da poiščemo pravo pozicijo plošče ter določimo optimalno 
tirnico, ki bo prejo zataknila ter spustila. Če se spomnimo nameščanja nove plošče v poglavjih 
3.2.4 in 3.2.5, smo ploščo že postavili na pravo pozicijo, potrebno pa jo je tudi umeriti. 
Namestili smo že dva koračna motorja, ki ju lahko vidimo na sliki 3.10. Z njima lahko točno 
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določimo pozicijo. S prvim motorjem nastavimo zasuk celotne plošče v smeri vrtenja platin, 
lahko pa tudi v obratno smer. Z drugim motorjem spreminjamo tir poteka platin. To naredimo 
v programu QuasarL. S klikom na 'SINKERS MOTORS' odpremo nov zavihek, ki ga vidimo 
na sliki 2.12 spodaj. Odpre se nam novo okno za reguliranje dveh koračnih motorjev. To okno 
vidimo na spodnji sliki 3.26. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 3.26: Odprto okno za reguliranje koračnih motorjev. 
 
Tukaj vidimo, kje moramo nastavljati pozicije. Tam, kjer se nam začne frotir pletenje 
– 'LEG WITH TERRY', od koraka 37 naprej. Za naš primer so te vrednosti na sliki 3.26 že 
nastavljene. Imeli smo problem, ker se je frotir izdeloval še naprej od naše meje. To pomeni, 
da se preja ni ločila od platine, zato smo celotno ploščo zavrteli rahlo v nasprotno smer 
vrtenja platin, vrednosti pri Angular S / E smo zmanjšali. To smo naredili na vseh mestih, kjer 
imamo v tabeli vrednost 10. Ker pa želimo imeti nogavico pred prsti ojačeno in izdelano 
celotno s frotir pletenjem, smo vrednost od koraka 90 ('BEGIN TOE') nastavili na 100. Točno 
od tukaj naprej se namesto polovičnega frotir pletenja izdeluje celotno frotir pletenje.  
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Tir platin smo spremenili le v prstnem in petnem delu. Platine so trgale prejo, ker je 
bila nit preveč napeta. S to spremembo smo rahlo sprostili nit v notranjosti platin in napaka se 
je odpravila.  
 
4.3.5 Nastavitve gostote izdelovanja nogavic 
Za pravilno izdelovanje nogavic je potrebno nastaviti tudi gostoto pletenja. S pravilno 
izbiro gostote pletenja se izognemo neželenim napakam, kot so na primer izpuščena zanka, 
situacija, ko se preja ne zatakne v zanke, nepravilno pletenje … Pravilno gostoto nogavice je 
potrebno nastaviti tudi za udobno nošenje. Seveda nočemo imeti preveč goste nogavice, saj bi 
bila zato kasneje zelo trda. Če je nogavica pletena preredko, pa se ne prilega nogi oziroma 
stopalu. Programsko spreminjanje gostote vidimo na sliki 3.27, označeno je z modro barvo. 
Prav tako kot pri prejšnjem primeru tudi zdaj v meniju 'All Motors' programa QuasarL 
odpremo zavihek 'GRADUATION'. Na levi strani vidimo, katero gostoto dela nogavice 
želimo spremeniti. Če želimo bolj gosto nogavico, vrednosti zmanjšamo oziroma naredimo 
obratno, če želimo bolj redko pletenje. S temi veličinami v tabeli spreminjamo dejansko 
višino celega cilindra. Za bolj gosto pletenje cilinder dvignemo oziroma ga spustimo za redko 
pletenje.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
Slika 3.27: Programsko določanje gostote pletenja nogavic. 
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4.3.6 Spreminjanje napetosti elastične ojačitve 
V nogavici imamo lahko več različnih elastičnih ojačitev. Največkrat je uporabljena v 
patentnem delu. Da se izognemo neprijetnemu obračanju nogavice, jo lahko vpletemo tudi v 
stopalo ali pa kamorkoli, če želimo imeti dodatno elastično ojačitev. Odvisno je tudi, kakšno 
nogavico želimo narediti. V večini primerov moramo za udobno nošenje nogavice izbrati 
optimalno napetost elastične niti. Za  ljudi, ki imajo probleme s krčnimi žilami ali za diabetike  
je potrebno zagotoviti spuščeno elastično ojačitev. Napetost elastične niti spreminjamo s 
hitrostjo vrtenja valja, ki vodi nit v zanke igel. Elastična nit je napeta med valjem, ki mu 
programsko določimo hitrost vrtenja, in ležajem. Potek niti vidimo na sliki 3.28. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 3.28: Potek elastične ojačitve. 
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Hitrost vrtenja motorja spreminjamo v zavihku 'ELASTIC MOTORS', ki ga najdemo 
meniju 'All motors' pod zavihkom 'GRADUATION'. Na naslednji sliki 3.29 so z zeleno barvo 
označene vrednosti, s katerimi spreminjamo hitrost vrtenja valja.  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 3.29: Določanje hitrosti vrtenja valja, napetosti elastične ojačitve. 
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5 Prireditev stroja za izdelovanje G-flot nogavic 
5.1 Opis G-flot nogavice 
Do sedaj smo se ukvarjali le s frotir pletenjem, kjer smo imeli gladke linije med frotir in 
gladkim pletenjem. Sedaj želimo narediti korak dlje. Stroj bomo le rahlo priredili, da bomo 
lahko izdelovali G-flot nogavice. Razlika med običajnim frotir pletenjem in novim pletenjem 
je v tem, da bomo dodali še eno vodilo v spodnji nivo, da se bo pletla gladka nogavica, 
stranska vodila pa bodo spremenila svoj namen. Slednja ne bodo uporabljena le za 
izdelovanje različnih vzorcev, ampak bodo spremenila svojo dosedanjo vlogo in bomo z njimi 
lahko izdelovali poljubne frotir ojačitve. Ta nogavica bo namenjena za športne aktivnosti, kot 
so na primer tek, smučanje, pohodništvo … Naš cilj bo narediti pohodno nogavico, ki bo 
ojačena na predelih, kjer je največ pritiskov na pohodni čevelj. 
 
Ker imamo stroj že prirejen za frotir pletenje, ga ne bo več potrebno veliko prirejati. To 
bomo naredili le v dveh kratkih korakih. 
 
 
5.2 Izvedba 
5.2.1 Menjava vodila 
Eno vodilo imamo že nameščeno za pletenje v spodnjem nivoju. Poleg njega moramo 
dodati še enega. Oba skupaj bosta izdelovala gladko nogavico. Ker pletenja ne bomo 
spreminjali v predelu pete in prstov, vodilo 3 ostane tako, kot je, vodilo 4 imamo že na 
spodnjem nivoju, spremeniti moramo vodilo 5. Slika 4.1 nam prikazuje, katero vodilo in na 
katero pozicijo ga moramo namestiti. 
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Slika 4.1: Zamenjano vodilo. 
 
 
Na levi strani slike 4.1 imamo zgoraj predhodno nameščeno vodilo, spodnje vodilo 
smo pa dodali. Kot vidimo, se bo nit podajala v spodnji nivo platin. Nima tako izrazito 
podaljšanega spodnjega dela, saj mora zaradi pravilnega pletenja ta nit potekati rahlo višje, 
kot vezna nit. Vodilo 5 nadomesti predhodno vodilo 8, zato moramo vodilo 8 dvigniti in 
spustiti vodilo 5. To naredimo tako, kot smo naredili v poglavju 3.3.2 oziroma 3.3.3. Skupaj 
bosta obe niti pletli gladko nogavico. 
 
 
5.2.2 Menjava ploščice za doseg spodnjega nivoja 
Že v poglavju 3.2.7 smo menjali ploščico za doseg spodnjega nivoja. Sedaj moramo to 
ploščico zopet zamenjati, saj nam je prejšnja omogočila dostop do spodnjega nivoja le za eno 
vodilo. Ker imamo v našem primeru dve vodili za spodnji nivo, potrebujemo ploščico, 
prilagojeno še za dodatno vodilo. Primerjavo vseh treh ploščic vidimo na sliki 4.2.  
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Slika 4.2: Primerjava ploščic. Levo zgoraj za gladko pletenje, desno za frotir pletenje ter  spodaj G-flot. 
 
Kot vidimo na zgornji sliki 4.2, ploščica za gladko pletenje nima nobene luknje, ker ne 
rabimo spodnjega nivoja. Za frotir pletenje ima manjšo luknjico, tako da z enim vodilom 
dosežemo spodnji nivo, zadnja, G-flot ploščica, ima rahlo širšo luknjico in s tem dosežemo 
spodnji nivo z dvema vodiloma.  
 Ker smo že predhodno spremenili stroj v frotir pletenje, smo s tem že spremenili vse, 
kar je bilo potrebno za izdelovanje G-flot nogavic. Ostala nam je le še programska 
sprememba, ki bo opisana v naslednjem poglavju. 
 
5.2.3 Frotir pletenje pri G-flot 
Pri navadnem frotir pletenju smo imeli vodilo 8 in izbiro celotnega ali polovičnega 
frotir pletenja, tako da se je izdeloval frotir. Sedaj nimamo več vklopljenega vodila 8, da bi se 
izdeloval frotir, zato to naredimo s stranskimi vodili. Za G-flot moramo v programu s slike 
3.19 nastaviti celotno frotir pletenje 'Terry lever full cylinder feed 1'– to je osnovno za G-flot. 
S tem ukazom lahko izdelujemo frotir po celotni nogavici. Kje in kako se bo izdeloval frotir, 
določimo s programom Photon. Pri gladkem in navadnem frotir pletenju smo ta program 
uporabljali le za izdelovanje raznovrstnih vzorcev na nogavico. Pri G-flot pa ga bomo 
uporabili za določitev frotir ojačenja. Ravno tako kot za izdelovanje vzorcev uporabljamo 
Photon zato, da aktiviramo stranska vodila in dvignemo igle. Naš primer, kje se bo izdeloval 
frotir, vidimo na sliki 4.3. 
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Slika 4.3: Primer frotir pletenja pri G-flot nogavicah. 
 
Tako kot v primeru, ko smo spoznali program Photon v poglavju 2.3.2, v prvo okno 
narišemo, kje bi se izdeloval frotir, v drugem pa spustimo vodilo. S slike 4.3 razberemo, da bo 
prvo stransko vodilo izdelovalo frotir tam, kjer je označeno z modro, drugo vodilo pa tam, 
kjer je označeno z belo. Ko to naredimo, ponovimo, kar smo že naredili, in sicer vstavimo v 
program QuasarL in že vizualno vidimo, kakšna bi bila nogavica. Pri G-flot pletenju nogavic 
moramo prav tako upoštevati vse lastnosti pletenja: gostoto nogavice, oddaljenost vodil od 
igel, elastične ojačitve,  tir poteka platin … Pojavi se dodaten problem zaradi vklopljenega 
celotnega frotir pletenja. Nit z novo dodanega vodila se napačno zatakne v igle in začne 
izdelovati frotir. Po navadi se to naredi s prehoda petnega dela v stopalo. V takem primeru je 
potrebno na koncu izdelovanja petnega dela (kjer je menjava vodil) odklopiti celotno frotir 
pletenje za slabo polovico obrata in ga nato ponovno vklopiti, tako kot vidimo v blokovni 
shemi 3. S tem odklopom onemogočimo novemu vodilu 5, da bi začelo izdelovati frotir. Ko 
zopet vklopimo celotno frotir pletenje, vodilo že vodi nit v spodnji nivo platine in se ne more 
več zatikati na zgornji del. Zato se frotir izdeluje le s pomočjo stranskih vodil. Za lažjo 
vizualno predstavo je način pletenja g-flot nogavice predstavljen z blokovno shemo 3. 
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Blokovna shema 2: Izdelovanje g-flot nogavice. 
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6 Primerjava nogavic, ki smo jih proizvedli le z enim strojem 
Pri vseh treh modelih nogavic smo uporabili isti vzorec FE. 
6.1 Gladka nogavica 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 5.1: Končan program za gladko pletenje in vizualni prikaz nogavice. 
 
Na sliki 5.1 desno vidimo narejeno programsko shemo za izdelovanje gladkih nogavic, 
levo imamo vizualno prikazano nogavico. Ko to vse skupaj zapišemo na USB ključ, 
presnamemo na spomin stroja in ob pravi izbiri barv (prej) že lahko naredimo nogavico. 
Gladko nogavico vidimo na naslednji sliki 5.2. 
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Slika 5.2: Gladka nogavica FE. 
 
 
6.2 Nogavica s frotir pletenjem 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 5.3: Končan program za nogavico s frotir pletenjem in vizualni prikaz nogavice. 
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Prav tako kot pri prejšnji nogavici imamo podoben program, le nekaj dodanih funkcij, 
s katerimi lahko izdelujemo debelejšo nogavico s frotir pletenjem. Tako nogavico lahko 
izdelujemo le z za to namenjenim strojem ali z našim prirejenim strojem. Tak tip nogavice 
vidimo na sliki 5.4. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 5.4: Nogavica FE s frotir pletenjem. 
 
6.3 G-flot pohodna nogavica 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Slika 5.5: Končan program za G-flot nogavico in vizualni prikaz nogavice. 
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Primer, ko stranska vodila spremenijo vlogo in z njimi izdelujemo frotir kjerkoli na 
nogavici. Pri vizualnem prikazu nogavice smo z modro barvo označili, kje se bo izdeloval 
frotir. Tega ne naredimo v predelu petnega dela, saj tam izdelujemo nogavico točno tako kot 
predhodno pri debelejših nogavicah. Končani izdelek, nogavico, vidimo na naslednji sliki 5.6. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
Slika 5.6: G-flot pohodna nogavica FE. 
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7 Zaključek in opredelitev načrtov za nadaljnje delo 
Na trgu imamo zelo veliko vrst strojev za izdelovanje različnih tipov nogavic. Za 
majhna podjetja je nakup novega stroja kar velik vložek. Z dobrim znanjem o načinu pletenja 
raznih nogavic sem prišel do zaključka, da lahko določen stroj sami priredimo za drugačno 
pletenje nogavic. Za to potrebujemo veliko manjši vložek, kot če se odločimo za nakup 
novega. Pri podjetju, za katerega sem priredil stroj, sedaj lahko katerikoli stroj tipa Lonati 
Goal GL616 spremenimo v stroj za frotir pletenje ali obratno. To nam vzame le nekaj uric 
dela, toliko da zamenjamo vse potrebne elemente, nastavimo točne pozicije ter priredimo in 
uredimo program za izdelovanje določenega tipa nogavic. Tako podjetju ni potrebno kupovati 
novega stroja, če želi izdelovati drugačen tip nogavice. 
 Vsi stroji za izdelovanje nogavic so cilindrični stroji. Prav take stroje se uporablja tudi 
za izdelovanje ženskih hlačnih nogavic: visokih, do kolen ali pa le kratkih nogavičk. Takih 
nogavičk pri našem podjetju še ne izdelujemo, zato bi bilo zanimivo raziskati prav to, kaj bi 
bilo mogoče spremeniti pri strojih, ki jih imamo trenutno v proizvodnji, da bi z njimi lahko 
delali tudi te vrste nogavic. To je povod za moje naslednje delo, tako da bi lahko v podjetju 
razširili vrsto produktov. 
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